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Ringkasan 

Teknologi yang  semakin maju serta kebutuhan untuk menghasikan kontruksi yang 

kuat dan baik menjadikan teknik pengelasan menjadi salah satu pilihan utama 

dalam pembanunan kontruksi . Oleh karena itu, dibutuhkan hasil lasan yang 

memiliki kualitas baik untuk menghasilkan kontruksi yang kuat, aman dan tahan 

lama. Untuk mengetahui kualitas hasil pengelasan tidak hanya dapat dilihat secara 

visual, namun harus diketahui secara struktur. Hasil pengelasan yang baik secara 

visual , belum tentu memiliki sruktur yan baik , Ada beberapa material yang bisa 

dilakukan pengelasan yaitu produk berbahan logam seperti baja karbon rendah dan 

baja karbon tinggi. Saat ini teknik pengelasan logam yang di kembangkan yaitu 

adalah teknik penyambungan dua jenis logam tidak sejenis atau bisa disebut 

dissimilar metal welding, merupakan penyambungan dua jenis logam yang berbeda 

sifatnya dengan caa dilas (Romdhoni, Fadelan and Winardi, 2019). Oleh karena itu 

untuk mengetahui hasil pengelasan tersebut telah memenuhi kriteria harus ada 

pengukuran atau pengujian hasil las, baja karbon tinggi ASTM 6 mengandung 

0,6%=1,5% karbon dan memiliki kekerasan tinggi namun keuletannya lebih rendah 

hampir tidak diketahui jarak tegangan lumernya sedangkan baja karbon rendah 

ASTM 36 memiliki kandungan kurang dari 0,3% yang tidak memiliki kekerasan 

dikarenakan kandungan karbonnya kurang dari 0,3C tetapi memiliki keuletan yang 
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baik. Setelah dari itu dilakukan empat metode pengamatan dan pengujian yaitu, uji 

NDT (non destructive test) , uji metalografi, uji bending, dan uji kekerasan brinell 

hardness tester. Tujuan penelitian ini adalah menganalisis perbandingan sifat 

mekanik pengelasan dissimilar BKT dan BKR menggunakan elektroda E7018 yang 

dipengaruhi Post Weld Heat Treatment dari analisis didapatkan bahwa pengelasan 

dissimilar tersebut terdapat cacat permukaan dari hasil inspeksi menggunakan 

metode NDT terdapat cacat, Under cut, inclompete fusion, dan porositas. Pada 

pengujian metalografi terdapat struktur mikro ferrite, pearlite , bainit, bidang selip. 

Dan terjadi pembesaran butir ferrite di batas daerah las dengan BKR akibat 

temperature tinggi. Untuk pengujian kekerasan terkecil terdapat pada bagian baja 

karbon rendah dengan rata-rata 220BHN pada logam induk baja karbon tinggi 

memiliki kekerasan rata-rata 280BHN paling tinggi diantara material lainnya 

dantitik terkeras berada pada bagian logam las yaitu 300BHN yang terdapat fasa 

martenit dan selanjutnya dilakukan pengujian bending mengikuti standar ASTM-

D790, yang mendapatkan hasil tertinggi pada bagian baja karbon rendah 170BHN 

dan nilai uji bending terendah pada hasil pengelasan dissimilar dengan hasil 123 

BHN yang disebabkan pengaruh peningkatan kekerasan yang telah terjadi pada 

daerah HAZ dan juga daerah las, sedangkan material baja karbon tinggi menjadi 

nilai uji bending tertinggi kedua 133BHN 
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Summary 

The increasingly advanced technology and the need to produce strong and good 

structures make welding techniques one of the main choices in building 

construction. Therefore, it takes a weld that has good quality to produce a strong, 

safe and durable construction. To know the quality of welding results can not only 

be seen visually, but must be known structurally. Visually good welding results do 

not necessarily have a good structure. There are several materials that can be 

welded, namely metal products such as low carbon steel and high carbon steel. 

Currently, the metal welding technique being developed is a technique for joining 

two types of dissimilar metals or can be called dissimilar metal welding, which is 

the connection of two types of metal with different properties by means of welding 

(Romdhoni, Fadelan and Winardi, 2019). Therefore, to find out that the welding 

results have met the criteria, there must be a measurement or test of the weld 

results, ASTM 6 high carbon steel contains 0.6% = 1.5% carbon and has high 

hardness but lower ductility, almost unknown melting stress distance while ASTM 

36 low carbon steel has a content of less than 0.3% which has no hardness 

because the carbon content is less than 0.3C but has good ductility. After that, 

four methods of observation and testing were carried out, namely, the NDT test 
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(non destructive test), metallographic test, bending test, and the brinell hardness 

tester. The purpose of this study was to analyze the comparison of the mechanical 

properties of BKT and BKR dissimilar welding using the E7018 electrode which 

was influenced by Post Weld Heat Treatment. From the analysis it was found that 

the dissimilar welding had surface defects from the inspection using the NDT 

method that there were defects, under cut, inclompete fusion, and porosity. In 

metallographic testing, there are microstructures of ferrite, pearlite, bainite, slip 

planes. And there was enlargement of ferrite grains at the boundary of the weld 

area with BKR due to high temperature. For testing the smallest hardness is found 

in the low carbon steel section with an average of 220BHN on the parent metal, 

high carbon steel has an average hardness of 280BHN, the highest among other 

materials and the hardest point is in the weld metal section, which is 300BHN 

which has a martenite phase and then a bending test is carried out. following the 

ASTM-D790 standard, which obtained the highest results in the low carbon steel 

section of 170BHN and the lowest bending test value in the dissimilar welding 

results with the results of 123 BHN due to the effect of increasing hardness that 

has occurred in the HAZ area and also the weld area, while the high carbon steel 

material become the second highest bending test value 133BHN 
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 BAB 1 

PENDAHULUAN 

1.1 Latar Belakang  

Teknologi yang semakin maju serta kebutuhan untuk menghasilkan konstruksi 

yang kuat dan baik menjadikan teknik pengelasan menjadi salah satu pilihan utama 

dalam pembangunan konstruksi. Oleh karena itu, dibutuhkan hasil lasan yang 

memiliki kualitas baik untuk menghasilkan konstruksi yang kuat, aman dan tahan 

lama. Untuk mengetahui kualitas hasil pengelasan tidak hanya dapat dilihat secara 

visual, namun harus diketahui secara struktur. Hasil pengelasan yang baik secara 

visual, belum tentu memiliki struktur yang baik. Oleh karena itu, untuk mengetahui 

apakah hasil pengelasan tersebut telah memenuhi kriteria harus ada pengukuran 

atau pengujian hasil las (Linda Andewi, 2016). 

Ada beberapa material yang bisa di lakukan pengelasan yaitu produk berbahan 

logam seperti baja karbon rendah dan baja karbon tinggi. Saat ini teknik pengelasan 

logam yang dikembangkan yaitu adalah teknik penyambungan dua jenis logam 

tidak sejenis atau dissimilar metal. Sambungan logam tidak sejenis merupakan 

penyambungan dua jenis logam yang berbeda sifatnya dengan cara dilas 

(Romdhoni et al., 2019). 

Sambungan las saat ini banyak diterapkan pada pembangunan konstruksi (pabrik) 

karena kelebihanya pada kekuatan untuk menahan beban serta kemudahan 

pelaksanaanya yang mempengaruhi nilai ekonomis sehingga pengelasan menjadi 

pilihan utama pembangunan konstruksi (Nugroho, 2017). 

Produk diatas ada baja karbon rendah (BKR) dan baja karbon tinggi. Sifat mampu 

las dari baja karbon rendah yang sangat mempengaruhi mampu las dari baja karbon 

rendah adalah kekuatan takik dan kepekaan terhadap retak las (Wiryosumarto and 

Okumura, 1987). Pemilihan tipe baja karbon tinggi sebagai suatu produk jadi 

biasanya berdasarkan sifat dari tipe bahan tersebut, baik ketahanannya terhadap 

suatu zat maupun dari segi kekuatannya (Las et al., 2013.). 
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Pengelasan las elektroda terbungkus (SMAW) adalah cara pengelasan yang 

banyak dilakukan pada masa ini. Cara pengelasan ini digunakan kawat elektroda 

terbungkus yang terbungkus dengan fluks. Proses pemindahan logam elektroda 

terjadi pada saat ujung elektroda mencari dan membentuk butir-butir yang terbawa 

oleh arus listrik yang terjadi (Wiryosumarto and Okumura, 1987). 

Menurut penelitian Rica Tri Hanif (2016). Post Weld Heat Treatment 

mempengaruhi struktur mikro ditinjau dari komposisi fasa terutama di daerah HAZ 

yang merupakan daerah kritis sambungan las. Menurut penelitian ipick setiawan 

(2012) perlakuan panas Post Weld Heat Treatment merupakan perlakuan setelah 

adanya proses pengelasan bertujuanya untuk demikian, berdasarkan uraian diatas 

penulis menetapkan tugas akhir / skripsi dengan pembahasan yang brkaitan tentang 

pengelasan baja karbon rendah dan baja karbon tinggi dengan judul skripsi “Analisa 

Pengelasan Dissimilar Baja Karbon Tinggi dan Baja Karbon Rendah Menggunakan 

Shielded Metal Arc Welding dan Post Weld Heat Treatment “.(Sugiyono, 2012). 

1.2 Rumusan Masalah 

Pengelasan terhadap material tak sejenis Dissimiliar metal welding masih 

merupakan tantangan di dunia industri dan masih belum banyak di investigasi lebih 

lanjut umtuk mengetahui bagaimana pengaruh pengelasan Post Weld Heat 

Treatment 500°C pada metode SMAW (Shielded Metal Arc Welding ) Pada baja 

karbon rendah dan baja karbon tinggi yang mempunyai karakteristik yang bertolak 

belakang pada baja karbon rendah memiliki keuletan yang tinggi, sedangkan pada 

sebaliknya baja karbon tinggi tidak memiliki keuletan yang sangat sangat rendah 

akan tetapi pada baja karbon tinggi memiliki ketahanan panas yang sangat tinggi. 

Dari perbedaan tersebut akan terlihat bagaimana bagian sambungan las tersebut 

yang diaplikaskan dengan pengelasan SMAW menggunakan filler metal E7018 
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1.3 Batasan Masalah 

Dalam Penilitian ini akan dibutuhkan pembahasan yang akan dikaji, maka dari 

itu diperlukan batasan masalah. Adapun batasan masalah dalam penelitian kali ini 

adalah : 

 Proses pengeelasan yang dilakukan dalam penelitian ini adalah SMAW 

(Shielded Metal Arc Welding). 

 Variasi Spesimen atau benda uji sambungan las yang digunakan baja karbon 

rendah dan baja karbon tinggi 

 Pengujian yang akan dilakukan antara lain : Pengujian Penetrant, Pengujian 

Metalografi, Pengujian Kekerasan, dan penggujian bending 

1.4 Tujuan Penelitian 

Secara umum tujuan penelitian ini untuk mengetahui sifat mekanik dan sifat fisik 

pada pengelasan dissimilar metal welding antara material berbeda dengan 

dilakukan pengaruh Post Weld Heat Treatment 

 Mengivestigasi parameter pengelasan yang optimal untuk pengelasan 

Dissimilar Welding yang di pengaruhi Post Weld Heat Treatment dengan 

menggunakan material baja karbon rendah dan baja karbon tingi. 

 Menganalisa kualitas sambungan melalui sifat mekanik, struktur mikro dan 

kekerasan di daerah lasan akibat dari pengelasan beda logam (dissimilar 

welding). 

1.5 Manfaat Penilitian 

Manfaat yang diharapkan penulis pada penelitian kali ini dituliskan sebagai 

berikut: 



4 

Universitas Sriwijaya 

 Sebagai acuan penelitian khususnya dalam pengelasan Dissimillar Metal 

 menggunakan Shielded Metal Arc Welding pada BKR & BKT 

 Sebagai refrensi penelitian yang relevan. 

 Sebagai masukkan bagi praktisi yang bekerja dalam bidang pengelasan. 

 Sebagai penelitian yang bersifat akademis dan ekonomis. 

1.6 Metode Penelitian 

Dalam penelitian kali ini, penulis menggunakan metode penelitian, sebagai 

berikut: 

 Studi literatur 

 Eksperimental 
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